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(57) ABSTRACT 

A needle valve nozzle for an injection mould has a nozzle 
body with at least one melt channel that tenninates in a 
nozzle mouthpiece and a fluidic connection to a mould 
cavity formed by a mould insert. A shut-off needle penetrates 
the melt channel and nozzle mouthpiece and can be dis- 
placed between open and closed positions. At least one 
infeed cone is provided upstream of a seal seat to centre the 
shut-off needle, the lower end of which forms a shut-off part. 
The nozzle mouthpiece consists of a material with high 
thermal conductivity, with the infeed cone configured in a 
centering body consisting of wear-resistant material and 
running concentrically with the longitudinal axis of the 
needle valve nozzle. The entering body is held against 
and/or in the nozzle mouthpiece in a positive-fit and its end 
section forming an outlet for the melt can be engaged with 
the mould insert. 
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Rechercheantrag gem. § 7 Abs. 1 GbmG ist gestellt 
(S) NadelverschluBduse 

® NadelverschluBduse (10) fur em SpritzgieBwerkzeug 
zum Herstellen von SpritzgieBartikeln, mrt einem Dusen- 
korper (20), in dem wenigstens ein Schmelzekanal (30) fu r 
eine Schmelze ausgebildet ist, der an oder in einem Du- 
senmundstuck (40) endet und mit einer von wenigstens 
einem Formeinsatz (50) gebildeten Formkavrtat des 
SprrtzgieSwerkzeugs stomungsverbunden ist und mit ei- 
ner VerschluBnadel (60), die den Schmelzekanal (30) und 
das Dusenmundstuck (40) langsverschieblich durchsetzt 
und von einer Gffnungs- in eine SchlieBstellung bringbar 
ist, wobei die VerschluBnadel (60) an ihrem unteren Ende 
einen VerschluBteil (70) hat oder bildet, der in SchlieBstel- 
lung in einen Dichtsftz (D) eingrerft, und wobei zur Zen- 
trierung der VerschluBnadel (60) vor dem Dichtsitz (D) we- 
nigstens ein Einlauflconus (46) vorgesehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Dusenmundstuck (40) a us ei- 
nem hoch warmeleitfahigen Material besteht und den 
Schmelzekanal (30) im wesentlichen zyiindrisch fortsetzt, 
wobei der bzw. jeder Einlaufkonus (46) fur die VerschluB- 
nadel (60) in einem Zentrierkorper (80) aus verschleiBfe- 
stem Material ausgebildet ist, der an und/oder in dem Du- 
senmundstuck (40) formschlussig gehaltert ist und mit ei- 
nem eine Austrittsoffnung (44) fur die Schmelze bilderv 
den Endabschnitt (84) mit dem Formeinsatz (50) in Ein- 
griff bringbar ist 
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Nadef verse h I u Bd use 



Die Erfindung betrifft eine NadelverschluRdQse fur ein SpritzgieBwerkzeug gemaB dem 
Oberbegriff von Anspmch 1 . 

NadelverschluBdusen werden in SpritzgieBwerkzeugen eingesetzt urn eine flie&fahige 
Schmelze bei einer vorgebbaren Temperatur unter hohem Druck einem trennbaren 
Werkzeugblock (Formeinsatz) zuzufuhren. Die meist pneumatisch oder hydraulisch 
angetriebenen VerschluBnadeln dienen dazu, Austiittsdffnungen fDr die Schmelze 
periodisch zu offnen und zu schlieBen, beispielsweise wenn ein Kunststoffmaterial 
segmentfert eingespritzt werden muB (KaskadenanguB). 

Jede VerschluBnadeJ ist im werkzeugseitigen Bereich der NadelverschluBduse axial- 
verschieblich gelagert und im dusenseitigen Bereich mittig durch einen Schmeizekanal 
hindurchgefuhrt (siehe beispielsweise DE32 49 486 C3 Oder DE 34 03 603 A1). Der 
Schmelzekanal endet gewohnlich in einem DOsenmundstGck, das endseitig die 
AustrittsOffnung fOr die Schmelze bildet. In SchlieBstellung greift das untere Ende der 
im Querschnitt meist zylindrischen VerschluSnadel in einen ebenfalls zylindrischen 
Dichtsitz ein, der im DOsenmundstQck Oder im Formeinsatz ausgebildet ist. 

Urn die Schmelze innerhalb des temperierten Schmelzekanals bis an den Formeinsatz 
heran auf einer gleichmaBigen Temperatur flatten zu k&nnen, besteht das DOsen- 
mundstQck gew&hnlich a us einem hoch warmeleitenden Material. Es wird von unten 
direkt in den DOsenkSrper der NadelverschluBduse eingeschraubt oder - wie 
DE 197 17 381 A1 vorsieht - mittels einer auBeren Schraub-Hulse a us einem gering 
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warmeleitenden Material gesichert. Das aufiere Ende der Schraub-Hulse grerft in einen 
passenden zylindrischen Sitz irn Formeinsatz ein, so daB die Austrittsoffnung gegen- 
Qber dem Dichtsitz zentriert wird. Ein schmaler LuftspaK zwischen dern hochwarme- 
leitenden Dusenmundstuck und dem Formeinsatz sorgt fur die erforderiiche thermische 
Trennung zwischen N ad el vers ch I u ad use und Werkzeug. 

Weil au&erordentlich hohe Drtlcke von zB. weit Qber 1.000 bar wirken, ist eine 
prdzise Abdichtung in der Schlie&stellung ebenso notwendig wie eine exakte 
NadelfQhrung. Hierzu weist das Dusenmundstuck oberhalb der Austrittsoffnung 
einen Einlaufkonus fOr die VerschluRnadel auf, damit diese beim Schlieflen zentrisch in 
den Dichtsitz einfahren kann. Problematisch hierbei ist allerdings, daR die VerschluB- 
nadeln mit ihren Dichtkanten stets an dem Einlaufkonus im Dusenmundstuck ansch la- 
gen, was zu Beschadigungen und auf Dauer zu Undichtigkeiten fuhren kann. FQr eine 
prazise Abdichtung sind enge Toleranzgrenzen einzuhalten, insbesondere bei langen 
Dusen und tiefen Bohrungen, so daR der Fertigungs- und Reparaturaufwand ent- 
sprechend hoch ist 

Urn dem zu begegnen, ist in DE 32 45 571 C2 die VerschluRnadel an ihrem unteren 
Ende mehrstufig ausgebildet, und zwar derart, daR vor dem eigenUichen VerschluRteil 
der Nadel eine im Durchmesser vergrdRerte Anlaufkante ausgebildet ist Die axiale 
Lange des bevorzugt zylindrischen VerschluRteils, d.h. der axiale Abstand zwischen 
der vorderen Dichtkante des VerschluRteils und der Anlaufkante ist dabei so gewahlt, 
daR der WinkeJ einer Verbindungslinie von der Dichtkante zur Anlaufkante durch auf 
paralleten Durchmessem liegenden Verbindungspunkten grOBer ist als der Konus- 
winkel des Einlauftrichters in dem Dusenmundstuck, jeweils bezogen auf die LSngs- 
achse des Schmelzekanals. Das DOsenrnundstOck dient mithin als VorzentrierkOrper 
fur die VerschluRnadel, denn sobald diese wahrend des SchlieRvorgangs aus ihrer 
zentrischen Lage ausgelenkt wird p gelangt stets nur die Anlaufkante an dem Einlauf- 
konus zur Anlage, wahrend die empfindliche Dichtkante des VerschluRteils berOh- 
rungsfrei in das Dusenmundstuck eingefQhrt wird. 

Zur Verbesserung der Lebensdauer schiagt DE 32 45 571 C2 weiter vor f das Dusen- 
mundstuck aus einem verschleiBfesten Werkstoff zu fertigen. Derartige Materialien 
sind jedoch schlecht warmeleitend, was sich ungOnstig auf die Temperaturverteilung in 
dem nicht beheizbaren Dusenmundstuck auswirkt 
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Gleiches schiagt DE41 09 122 C1 vor, wonach jedoch das verschleiBfeste Dusen- 
mundstDck nicht in den Diisenkorper eingeschraubt, sondern mittels eines Spannrings 
axial angepreBt wird. Dieser umgreift hierbei das MundstDck und wfrd mit dem Diisen- 
korper verschraubt. Von Nachteil ist ferner, daft die VerschluBnadel seitiich in den 
Schmelzekanai eindringt, was konstrukUv aufwendig ist Zudem scblieBt der Ver- 
schluRteil der Nadel nicht bundig mit dem Dusenmundstuck ab p was zu unsauberen 
AnguBpunkten fuhrt. 

Ziel der Erfindung ist es f diese und weitere Nachteile des Standes der Technik zu 
uberwinden und eine verbesserte NadelverschluBdGse zu schaffen, die mit einfachen 
Mitteln kostengunstig aufgebaut ist und eine dauertiaft prazise Nadeffuhrung und 
-abdichtung gewahrleistet. Eine Beeintrachtigung der Temperaturverteilung ist hierbei 
ebenso zu vermeiden wie Beschadfgungen am VerschluBteil der VerschluBnadeln 
und/oder dem Dusenmundstuck. 

Hauptmerkmale der Erfindung sind im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 angege- 
ben. Ausgestaltungen sind Gegenstand der AnsprOche 2 bis 17. 

Bei einer NadelverschluBdQse fur efn SpritzgieBwerkzeug zum Herstellen von Spritz- 
gieBartikeln, mit einem DOsenkorper, in dem wenigstens ein Schmelzekanai fur eine 
Schmelze ausgebildet ist, der an oder in einem Dusenmundstuck endet und mit einer 
von wenfgstens einem Fonmeinsatz gebrldeten Fomnkavitat des SpritzgieBwerkzeugs 
stOmungsverbunden ist und mit einer VerschluBnadel f die den Schmelzekanai und das 
DQsenmundstuck langsverschieblich durchsetzt und von einer Offnungs- in eine 
SchlieBstellung bringbar ist, wobei die VerschluBnadel an ihrem unteren Ende einen 
VerschluBteil hat oder bildet, der in SchlieBstellung in einen Dichtsitz eingreift, und 
wobei zur Zentrierung der VerschluBnadel vor dem Dichtsitz wenigstens ein Einlauf- 
konus vorgesehen ist, sieht die Erfindung laut Anspruch 1 vor, daS das Dusen- 
mundstuck a us einem hoch warmeleitfahigen Material besteht und den Schmelzekanai 
im wesentlichen zylindrisch fortsetzt, wobei der bzw. jeder Einlaufkonus fOr die 
VerschluBnadel in einem ZentrierkSrper aus verschleiBfestem Material ausgebildet ist, 
der an und/oder in dem Dusenmundstuck formschlussig gehaltert ist und mit einem 
eine AustrittsOffnung fOr die Schmelze bildenden Endabschnitt mit dem Formeinsatz in 
Eingriff bringbar ist. 

Das DQsenmundstOck aus hoch warmeleitfahigem Material sorgt fUr eine gute Tem- 
peraturverteilung^ bis Jn den. ATOLfibpreigh Wneio.und istaufgrupcl^einer einfachen 
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Geometrie rationell herstellbar. Es kann insbesondere von der Angufiseite a us prazise 
bearbeitet werden, was sich gunstig auf die Herstelfkosten auswirkt. Der Zentrierkorper 
wird separat mlt hoher Genaulgkeit gefertigt. Er ISBt die VerschluBnadel stets zentrisch 
in den Dichtsitz einlaufen, wobei das verschleiBfeste Material erne dauerhafte Nadel- 
fuhrung und -abdichtung gewahrleistet. Sollten dennoch Undichtigkeiten auftreten Oder 
der Zentrierkorper abgenutzt sein, kann dieser rasch und bequern ausgewechselt 
werden, ohne daB die NadelverschluBdQse oder das DQsenmundstQck demontiert 
werden mQssen. Die Verwendung einer groBeren oder kleineren VerschluBnadel fst 
ebenso problernlos moglich, weil jederzeit ein anderer Zentrierkorper mit einer passen- 
den AuslaBOffnung in das DQsenmundstQck einsetzbar ist. Ein weiterer Vorteil der 
erfindungsgemaBen LOsung besteht darin, daB der Zentrierkorper die erforderliche 
thermische Trennung zwischen der NadelverschluBdQse und dem Formeinsatz 
herstellt. Zusatzliche Isolations- oder Trennelennente sind daher nicht erforderlich. 

Anspruch 2 sieht femer vor, daB der Zentrierkorper konzentrisch zur Ldngsachse der 
NadelverschluBdQse ausgebildet ist und sich stimseitig an dem DQsenmundstQck 
abstQtzt. Er schlieRt mithin unmittelbar an dieses an und verlangert die Duse in 
Richtung Formnest, wobei die VerschluRnadel stets konzentrisch zur Langsachse in 
den Dichtsitz eingefuhrt wind. 

In der Ausbildung von Anspruch 3 weist der Zentrierkorper einen zylindrischen Hals- 
abschnitt auf, in dessen Bereich der Ernlaufkonus fur die VerschluBnadel ausgebildet 
ist. Wird der Zentrierkorper mit diesem Halsabschnitt in das DQsenmundstQck einge- 
fuhrt, ist ein zuverlassiger Halt gewahrleistet Oberdies kann die VerschluBnadel nicht 
mehr mit dem hoch warmeleitenden Material in Beruhrung kommen. BeschSdigungen 
am DQsenmundstQck werden wirksam vermieden. Die NadelverschluBdQse weist eine 
insgesamt hohe Standzeit auf. 

ZweckmSBig ist der Zentrierkorper gerr&B Anspruch 4 form- und/oder reibschlussig mit 
dem DQsenmundstQck verbunden. Man kann den Zentrierkorper aber auch mit diesem 
verschrauben oder verloten, urn eine ebenfalls feste Verbindung zu schaffen. 

Urn die NadelverschluBdQse gegenQber dem Formnest auszurichten, greift der 
Zentrierkorper nach Anspruch 5 mit seinem Endabschnitt in einen zylindrischen oder 
konischen Sitz im Formeinsatz ein. Dieser Zentriersitz liegt konzentrisch zur AnguB- 
Offnung, d.h. die Schmelze kann ungehindert und strOmungsgunstig in das Formnest 
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einflieBen. GemaB Anspruch 6 ist der Endabschnrtt des Zentrierkorpers form- und/oder 
reibschlussig mit dem Sitz in Eingriff bringbar. 

Verschiedene Varianten gehen aus Anspruch 7 und 8 hervor, wenn namlich der Dicht- 
sitz fflr den VerschluBteil der VerschluBnadel in dem Formeinsatz oder im Endabschnrtt 
des Zentrierkttrpers ausgebildet ist. Anspruch 9 sieht uberdies vor, daB der Zentrier- 
kOrper mit seinem Endabschnitt einen Teil der Formkavitat begrenzt 

GemaB der Weiterbildung von Anspruch 10 ist die VerschluBnadel zum VerschluBteil 
hin verjQngt ausgebildet, was sich zum einen gQnstig auf die Strfimungsverhaltnisse 
innerhalb des Schmelzekanals auswirkt und zum anderen die Nadelfuhrung begunstigt 
Dazu tragt auch Anspruch 1 1 bei, indem der Obergang von dem im Durchmesser 
grOBeren Nadelabschnitt zu dem im Durchmesser kleineren VerschluBteil konisch 
und/oder gerundet verlaufL 

Eine weitere wlchtige Ausgestaltung der Erfindung geht aus Anspruch 12 hervor, 
Danach ist zwischen dem im Durchmesser grdBeren Nadelabschnitt und dem 
VerschluBteil eine Anlaufkante ausgebildet deren Durchmesser groBer ist als der 
Durchmesser der endseitigen Dichtkante des VerschluBteils der VerschluBnadel, wobei 
der axiale Abstand zwischen der Dichtkante des VerschluBteils und der Anlaufkante 
laut Anspruch 13 so gewahlt ist, daB der Winkel einer VerbindungsJinie von der Dicht- 
kante zur Anlaufkante durch auf parallelen Durchmessem liegenden Verbindungs- 
punkten grOBer ist als der Winkel des Einlaufkonus in dem Zentrierkorper, jeweils 
bezogen auf die LSngsachse der NadelverschluBdQse. Dadurch Ist sichergestellt, daB 
die relativ empfindliche Dichtkante der VerschluBnadel beim Eintauchen in den 
Zentrierkorper nicht mehr an diesem anschlagen kann. Der VerschluBteil der Nadel 
bleibt vielmehr beruhrungsfreL Die Standzeit der NadelverschluBdQse wird weiter 
erh6ht. 

Anspruch 14 sieht Qberdies vor t daB die Differenz zwischen dem Winkel der Verbin- 
dungslinie von der Dichtkante zur Anlaufkante und dem Winkel des Einlaufkonus 
groSer ist als der grdBtmOglich erreichbare Auslenkwinkel der VerschluBnadel zur 
Langsachse der NadelverschluBdQse bevor die VerschluBnadel mit der Anlaufkante an 
die Innenwandung des Zentrierkdrpers anstoBt Die Dichtkante der VerschluBnadel 
kann mithin den Zentrierkdrper nicht berOhren. Dies wird von der Anlaufkante wirksam 
verhindert, die gemaB Anspruch 15 geaindet sein kann. Auf diese Weise kann die 
VerschluBnadel jejbungsar^^^ . ml 
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Damit sich wahrend des SchlieBvorgangs innerhalb der Schmelze kein unerwOnschter 
Gegendruck aufbauen kann, ist der Einlaufkonus nach Anspruch 16 von Rippen, Axial- 
stegen o.dgl. gebildet welche die VerschluRnade! konzentrisch gleitbar urns ch lie lien. 
Die beim Eintreten der Verschlu&nadel in die Austrittsflffnung b2w. den Dichtsitz 
zwangsiaufig verdrangte Schmelze kann ohne weiteres in den Schmelzekanal auswe'h 
chen, d.h. die beim Schlie&vorgang entstehende Materialverdrchtung bzw. 
Druckerhohung wind automatisch ausgeglichen. Alternate kann die VerschluR- 
nadel gemfltj Anspruch 17 seitliche Auswdlbungen, Abflachungen, Vertiefungen o.dgl. 
aufweisen, was ebenfalls zur Druckentlastung fflhrt 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus dem 
WorUaut der Anspruche sowie aus der folgenden Beschreibung von Ausfuhrungs- 
beispielen anhand der Zeichnungen. Es zeigen: 

Fig. 1 eine vergriSBerte Axiafschnittansicht des unteren Endes einer Nadelverschlufr- 
duse und 

Rg. 2 eine vergrtJBerte Axialschnittansicht des unteren Endes einer anderen Aus- 
fQhrungsform einer Nadeh/erschluBduse. 

Die in Rg. 1 allgemein mit 10 bezeichnete NadelverschluSdOse ist Bestandteil eines 
(nicht weiter dargestellten) SpritzgieHwerkzeugs. Sie hat einen bevorzugt aulien- 
beheizten DOsenk&rper 20, in dem ein (nicht sichtbares) Materialrohr ausgebildet ist, 
das konzentrisch zur Langsachse L der NadetverschluRduse 10 einen Schmelzekanal 
30 begrenzt. In den DOsenkorper 20 ist von unten ein Dusenmundstuck 40 aus einem 
hoch warmelertfahigen Material eingesetzt, vorzugsweise eingeschraubt, welches den 
Schmelzekanal 30 ohne Querschnittsanderung zylindrisch nach unten fortsetzL 

Ober den Schmelzekanal 30 wird eine zu verarbeitende Schmelze, beispielsweise eine 
Metall-, Silikon- oder Kunststoffschmelze, einem (nicht naher gezeigten) Formnest 
zugefuhrt. Dieses ist zwischen wenigstens zwei Formeinsatzen 50 ausgebildet, die an 
einer (nicht dargestellten) Werkzeugplatte befestigt sind und konzentrisch zur 
Langsachse L der Heiftkanalduse 10 eine Anguftoffhung 51 begrenzen. 

Zwischen dem Dusenmundstuck 40 und den Formeinsatzen 50 ist ein Zentrierkdrper 
80 aus einem verschleittfestem Material angeordnet, der die Nadelverschluftduse 10 
gegenuber der AnguRoffnung 51 zentriert und gemeinsam mit einer das Dusenmund- 
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stQck 40 und den Dusenkorper 20 umgebenden Luftkammer 22 eine thermische 
Trennung zwischen der NadelverschluRdQse 10 und den Formeinsatzen 50 bildet, d.h. 
die flieBfahige Schmelze wind durch das hoch warmeleitfShige DQsenmundstuck 40 bis 
an das Formnest heran auf einer konstant hohen Tempetatur gehalten. Gleichzeitig 
verhindert der Zentrierk&rper 80, dad sich die gektihlten Formeinsatze 50 erwarmen. 

Wie Fig. 1 zeigt hat der rnsgesamt rotationssymmetrisch zur Langsachse L ausge- 
biidete Zentrierkorper 80 einen breiten Flanschrand 81 sowie einen schmalen zylin- 
drischen Halsabschnitt 82, der soweit von unten in den Schrnelzekanal 30 bzw. in das 
DQsenmundstuck 40 eingesetzt ist daft sich der Flanschrand 81 an der unteren Stim- 
fBche 41 des DOsenmundstucks 40 abstOtzt. Eine reibschlussige Verbindung zwischen 
dem Halsabschnitt 82 und dem DusenmundstOck 40 sorgt fur eine druckdichte und 
dauerhaft feste, bei Bedarf jedoch lOsbare Verbindung. Altemativ kann der Zentrier- 
korper 80 von unten in das DusenmundstOck 40 eingeschraubt werden. 

An seinern dem Formnest zugewandten Ende bildet der Zentrierkorper 80 einen zylin- 
drischen Endabschnitt 84, der formschlussig in einen zylindrischen Sitz 54 eingreift 
Dieser von den Formeinsatzen 50 geformte Zentriersitz 54 liegt konzentrisch zur 
AnguRSffnung 51 und ist in einem oberen Abschnitt 55 konisch ausgebiidet urn den 
ZentrierKOrper 80 mit seinern Endabschnitt 84 bei der Montage leichter einfOhren zu 
konnen. Dessen Au fiend urchmesser ist geringfugig grOBer als der Innendurchmesser 
des Zentriereitzes 54 f so dad auch hier eine druckdichte Verbindung entsteht und die 
Schmelze nicht in die Luftkammer 22 gelangen kann. Gleichzeitig ist eine Langs- 
bewegung des Zentrierkorpers 80 in dem Sitz 54 mSglich, urn thermisch bedingte 
LSngenanderungen der Nadelverschlulkluse 10 ausgleichen zu kflnnen. Die Stirn- 
flache 85 des Endabschnitts 84 ist bevorzugt flach ausgebiidet ebenso wie die (nicht 
naher bezeichnete) Bodenflflche des Zentriersitzes 54, so daft eine exakte Passung 
gegeben ist. 

Man erkennt, daft der Schrnelzekanal 30 durch den Zentrierkorper 80 hindurch fort- 
gesetzt wird, dessen Endabschnitt 84 eine Austrittsoffhung 44 fOr die Schmelze bildet 
Letztere kann aufgrund der zentrischen Ausrichtung der HeiftkanaldQse 10 durch die 
Anguftoffhung 51 hindurch ungehindert in das Formnest einflie&en. 

Zum Offnen und SchlieBen der Austritts5ffhung 44 ist eine axial verschiebbare Ver- 
schluftnadel 60 vorgesehen t die den Schrnelzekanal 30 langsverschieblich durchsetzt 
und mittels eines (nfcht dai^estejtten) ^neumatfechen Antriebs yon einer Offnungs- 
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stellung in eine SchlieBstellung gebracht werden kann. Die zumindest abschnittsweise 
zylindrisch ausgebrldete und entlang der LSngsachse L im Durchmesser mehrfach 
abgestufte VerschluBnadel 60 weist endseitig einen VerschluBtell 70 auf f der in 
SchlieBstellung dunch den Endabschnitt 84 des Zentrierkorpers 80 hindurch in einen 
zylindrischen Dichtsitz D eingreift. Dieser ist im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 vor der 
AnguBaffhung 51 in den Formeinsatzen 50 eingebracht und in seinem oberen Bereich 
57 konisch ausgebildet, damrt der VerschluBteil 70 - unterstiitzt von der sich dort 
ansammelnden Schmelze - refbungsarm in den Dichtsitz D einfahren kann. 

Die Obergange von den im Durchmesser gro Keren Nadelabschnitten zu den im 
Durchmesser kleineren Abschnitten kOnnen konisch Oder gerundet verlaufen f wobei 
zwischen einem Nadelabschnitt 64 und dem daran anschlieBenden VerschluBteil 70 
eine Anlaufkante 74 ausgebildet ist, deren Durchmesser groBer ist ais der Durch- 
messer der endseitigen Dichtkante 72 des VerschluBteils 70 der VerschluBnadel 60. 

Die Anlaufkante 74 dient dazu, die VerschluBnadel 60 im Falle einer Auslenkung aus 
ihrer konzentrischen Lage im Schmelzekanal 30 mit Hilfe des Zentrierkorpers 80 zu 
zentrieren, damit der empfindliche VerschluBteil 70 nicht beschadigt und die 
AustrittsOffnung 44 stets druckdicht verschlossen wird. Hierzu ist im Halsabschnitt 82 
des Zentrierkdrpers 80 ein Einlaufkonus 46 vorgesehen, der konzentrisch zur Ldngs- 
achse L In einen zylindrischen FOhrungsabschnitt 83 iibergeht, dessen Innen- 
durchmesser geringfQgig grOBer ist als der AuBendurchmesser des Nadelabschnitts 64 
der VerschluBnadel 60. Ein vor der AustrittsOffnung 44 ausgebildeter Konus 86 im 
Zentrierkorper 80 reduziert den /nnendurchmesser des Fuhrungsabschnitts 83 auf den 
Durchmesser des VerschluBteils 70 der VerschluBnadel 60. 

Fflhrt diese von der Offnungsstellung in ihre SchlieBstellung wird sie von der Anlauf- 
kante 74 und dem Einlaufkonus 46 automatisch konzentrisch zur LSngsachse L ausge- 
richtet, wobei der Nadelabschnitt 64 in dem FOhrungsabschnitt 83 des Zentrierkorpers 
80 lagestabil weitergefuhrt wird, bis der VerschluBteiJ 70 in den Dichtsitz D eingebracht 
ist. Die empfindliche Dichtkante 72 der VerschluBnadel 60 kann weder an dem 
DOsenmundstOck 40 noch an dem Zentrierkorper 80 anschlagen. Sie wird mithin nicht 
mehr beschadigt Die Beruhrung der Anlaufkante 74 mit dem Einlaufkonus 46 ist 
unproblematisch, da die bevorzugt leicht abgerundete Anlaufkante 74 der VerschluB- 
nadel 60 reJativ unempfindlich ist und der Zentrierkorper 80 aus verschleiBfestem 
Material besteht. 
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Damit sich wahrend des SchlieBvorgangs der VerschluBnadel 60 kein unerwOnschter 
Gegendruck innertialb der Schmelze aufbaut, 1st der Einlaufkonus 46 in dem Zerrtrier- 
k6rper 80 von (nicht naher dargestellten) Rippen, Axlalstegen o.dgl. gebildet, welche 
die VerschluBnadel 60 konzerrtrisch gleitbar umschliefien. ErgSnzend oder alternativ 
kann man die VerschluRnadel 60 im BereFch des Nadelabschnitts 64 seWrch mft 
AuswOlbungen oder Vertiefungen 66 versehen, so dad die von der VerschluRnadel 60 
verdrangte Schmelze ungehindert in den Schmeizekanal 30 zurQckstromen kann. 

In der AusfUhrungsform von Fig. 2 begrenzt der Zentrierirarper 80 mit seinem stirnseitig 
konvex gewfilbten Endabschnrtt 84 einen Tell der Formkavitat. Der Zentriersitz 54 fQr 
den Zentrie*6rper 80 wird weiterhin von den Forrneinsatzen 50 gebildet, wahrend der 
Dichtsitz D fur den VerschluBteil 70 der VerschluRnadel 60 im Endabschnitt 84 des 
ZentrierkOrpers 80 liegt. Die AustrittsSffnung 44 und die AnguBoffhung 51 fallen 
zusammen, d.h. die Schmelze gelangt unmittelbar durch den Zentrierk&rper 80 
hindurch in das Formnest 

Man erkennt in Fig. 2, datt der ZentrierkSrper 80 fest in den Sitz 54 der FormeinsStze 
50 eingebracht ist, wahrend zwischen dem Flanschrand 81 und der Stirnfiache 41 des 
Dusenmundstucks 40 ein schmaler Bewegungsspalt vorgesehen ist Hierdurch wird 
sichergestellt, daB sich die NadeiverschluBduse 10 beim Erwdrmen in ihrer Ldnge 
verSndern kann, ohne daft sich die Formnestgrenze verSndert 

Wtehtig ist, dali der axiale Abstand A zwischen der Dichtkante 72 des VerschluBteils 
70 und der Anlaufkante 74 so gewahlt ist, dall der Winkel a einer Verbindungslinie V 
von der Dichtkante 72 zur Anlaufkante 74 durch auf parallelen Durchmessern liegen- 
den Verbindungspunkten grDBer ist als der Offnungswinkel fi des Einlaufkonus 46 im 
Halsabschnitt 82 des ZentrierkOrpers 80; jeweils bezogen auf die Lflngsachse L der 
Heiftkanalduse 10. Dadurch wird die VerschluBnadel 60 mit Ihrer Anlaufkante 74 stets 
an der Schrage 46 eingefangen und durch den FOhrungsabsdinrtt 83 derart hindurch 
gefOhrt, daB der VerschluBteil 70 beruhrungsfrei in den Dichtsitz D eintauchen kann. 
Beschadigungen an der Dichtkante 72 sind nahezu ausgeschlossen. 

Die Erfindung Ist nicht auf eine der vorbeschriebenen Ausfuhrungsfomnen beschrSnkt, 
sondem in vietfaltiger Weise abwandelbar. So ist der Zentrierk&rper 80 bevorzugt aus 
einem pufver-metallurgischen Material gefertigL Denkbar sind jedoch auch andere 
Materialmen , die eine hohe VerschleiBfestigkeit aufweisen. Der Flanschrand 81 des 
Zentrierkarpers 80 kann - je nach AusfOhrungsform - das untere Ende des 

• •• %• •••• •« • * mm mm • mm 
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Dusenmundstucks 40 umgreifen Oder umsch lie lien. Femer kann die VerschluSnadel 
60 bundig mit dem (nicht gezeigten) SpritzguRartikel abschlie&en oder eine Markierung 
darauf hinterlassen. Mit der Ausfuhrungsform von Fig. 2 ist jedenfalls ein Austausch 
des Anguttpunktes bei einem VerschleiB des Zentrierk&rpers 80 jederzeit ohne 
Aufwand am Werkzeug mOglich. 

Samtliche a us den Anspruchen, der Beschrefbung und der Zeichnung hervongehenden 
Merkmale und Vorteile, einschlieRiich konstruktiver Einzelheiten, rdumlicher Anord- 
nungen und Verfahrensschritten, kflnnen sowohi fur si* als auch in den verschiederv 
sten Kombinatlonen erfindungswesentlich sein. 
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Bezugszelchenliste 



a, fi Winkel 

A Abstand 

D Dichtsrtz 

L Ldngsachse 

V Verbindungslinie 

1 0 Nadelverschlu&duse 

20 DOsenkorper 

22 Luftkammer 

30 Schmelzekanal 



54 Zentriersitz 

55 oberer Abschnitt (Zentriersitz) 
57 oberer Bereich (Dichtsrtz) 

60 Verschlulinadel 

64 Nadelabschnitt 

66 Vertiefung 

70 VerschluBteil 

72 Drchtkante 

74 Anlaufkante 



40 DusenmundstUck 

41 Stirnflache 

44 AustrittsOffnung 

46 Einlaufkonus 

50 Formeinsatz 

51 AnguROffnung 



80 Zentrierkfirper 

81 Ranschrand 

82 Halsabschnftt 

83 FOhrungsabschnitt 

84 Endabschnitt 

85 StimflSche 

86 Konus 
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SchutzansprUche 

NadelverschluBduse (10) fur ein Spritzgiefiwerkzeug zum Herstellen von Spritz- 
gieBartikeln, mit einem DusenkSrper (20), in dem wenigstens ein Schrnelzekanal 
(30) fur eine Schmetze ausgebildet ist, der an oder in einem Dusenmundstuck 
(40) endet und mit einer von wenigstens einem Formeinsatz (50) gebildeten 
Formkavitat des SpritzgieBwerkzeugs stomungsverbunden ist, und mit einer 
VerschluBnadel (60), die den Schrnelzekanal (30) und das Dusenmundstuck (40) 
langsverschieblich durchsetzt und von einer Offnungs- in eine SchlieBstellung 
bringbar ist, wobei die VerschluBnadel (60) an ihrem unteren Ende einen 
VerschluBteil (70) hat oder bildet, der in SchlieBstellung in einen Dichtsitz (D) 
eingreift, und wobei zur Zentrierung der VerschluBnadel (60) vor dem Dichtsitz 
(D) wenigstens ein Einlaufkonus (46) vorgesehen ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Dusenmundstuck (40) a us einem hoch warmeleitfahigen 
Material besteht und den Schrnelzekanal (30) im wesentlichen zylindrisch fort- 
setzt, wobei der bzw. jeder Einlaufkonus (46) fDr die VerschluBnadel (60) in 
einem Zentrierkorper (80) aus verschleiBfestem Material ausgebildet ist, der an 
und/oder in dem Dusenmundstuck (40) formschlussig gehaltert ist und mit einem 
eine Austrittsoffnung (44) fOr die Schmelze bildenden Endabschnltt (84) mit dem 
Formeinsatz (50) in Eingriff bringbar ist 

NadelverschluBduse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Zentrierkorper (80) konzentrisch zur Langsachse (L) der NadelverschlufidOse 
(10) ausgebildet ist und sich stimseitig an dem DQsenmundstuck (40) abstutzt 

NadelverschluBduse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Zentrierkdrper (60) einen zylindrischen Halsabschnitt (82) aufweist, in 
dessen Bereich der Einlaufkonus (46) fur die VerschluBnadel (60) ausgebildet ist 

NadelverschluBduse nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zentrierkorper (80) form- und/oder reibschlussig mit dem 
DQsenmundstuck (40) verbunden und/oder mit diesem verschraubt ist 

NadelverschluBduse nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zentrierkdrper (80) mit seinem Endabschnrtt (84) in einen 

zylindrischen cder koniscften.Sitz (54) jm Form^insgft <5Q) S in a reift - 

• • • • • • •••• 

• • ••• • • • * ••• • • « 

• • • • ■ • «••«»• •••• • • • « 

• • • •••»#••• • « • • • » « 

• • • • 
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6. NadelverschluBduse nach Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekennzelchnet, 
daB der Endabschnitt (84) des Zentrierkdrpers (80) form- und/oder rerbschlussig 
mit dem Sitz (54) in Eingriff bring bar ist und/oder mit diesem verschraubbar oder 
verldtbar ist 

7. NadelverschluBduse nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der Dichtsitz (D) fur den VerschluBteil (70) der VerschluBnadel 
(60) in dem Formeinsatz (50) ausgebildet ist. 

8. NadelverschluBduse nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dichtsitz (D) fur den VerschluBteil (70) der VerschluBnadel 
(60) im Endabschnitt (84) des Zentrierkorpers (80) ausgebildet ist. 

9. NadelverschluBduse nach Anspmch 8 f dadurch geken nzeich net, daB der 
Zentrierkftrper (80) mit seinem Endabschnrtt (84) einen Teil der Formkavitat 
begrenzt. 

10. NadelverschluBduse nach einem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die VerschluBnadel (60) zum VerschluBteil (70) hin verjungt 
ausgebildet ist 

11. NadelverschluBduse nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Obergang von dem im Durchrnesser groBeren Nadelabschnitt (64) zu dem im 
Durchmesser kleineren VerschluBteil (70) konisch und/oder gerundet veriSuft. 

12. NadelverschluBduse nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem Nadelabschnitt (64) und dem VerschluBteil (70) eine Anlaufkante 
(74) ausgebildet ist, deren Durchmesser grOBer ist als der Durchmesser der 
endseitigen Dichtkante (72) des VerschluBteils (70) der VerschluBnadel (60). 
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NadelverschluftdOse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der axiale Abstand (A) zwischen der Dichtkante (72) des VerschluUteils (70) und 
der Anlaufkarrte (74) so gewahlt ist, daft der Winkel (a) elner Verbindungslinie (V) 
von der Dichtkante (72) zur Anlaufkante (74) durch auf parallelen Durchmessern 
liegenden Verbindungspunkten groller ist a Is der Winkel (fi) des Einlaufkonus 
(46) in dem Zentrierkorper (80), jeweils bezogen auf die Langsachse (L) der 
NadelverschluftdOse (10). 

NadelverschluftdOse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Drfferenz zwischen dem Winkel (a) und dem Winkel (fi) grofter ist als der groftt- 
moglich erreichbare AusJenkwinkel der Verschluftnadel (60) zur Langsachse (L) 
der NadelverschluftdOse (10) bevor die Verschluftnadel (60) mit der Anlaufkante 
(74) an die Innenwandung des ZentrierkOrpers (80) anstoftt. 

NadelverschluftdOse nach einem der AnsprQche 12 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Anlaufkante (74) gerundet ist 

NadelverschluRdOse nach einem der AnsprQche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad der Einlaufkonus (46) von Rippen, Axialstegen o.dgl. gebildet ist, 
welche die Verschluftnadel (60) konzentrisch gleitbar umschlteften. 

NadelverschluftdOse nach einem der AnsprQche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die VerschluSnadel (60) seitliche Auswolbungen. Abflachungen, 
Vertiefungen (66) o.dgl. aufweist. 



